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Impianto continue* per ia produzione di laminati plastici compresi i multistrato, 
comprendente una pressa fredda con piastrone inferiore fisso sul quale e predi- 
sposto un nastro d'alluminio di supporto e di trascinamento all'intemo della pres- 
sa di nastri di pre-prog e di rame scorrevoli sopra il piano d'una struttura a monte, 
per consentire il deposito su detti nastri, di multistrato, mantenendosi tale nastro 
d'alluminio in contatto continuo con una coppia di elettrodi, nspettivamente di- 
sposti all'ingresso e all'uscita della pressa, del circuito elettrico di un generatore 
di corrente elettrica, di modo che alia chiusura della pressa e del detto circuito 
elettrico, la frazione del nastro metalliod compreso tra i due elettrodi, si comporta 
come re'sistenza elettrica generando il calore necessario alio stampaggio. 
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n p s r R I Z I O N E 

Descrizione dell'HMVENZIONE I NDUSTRI ALE dal titolo: 
-IMPIANTO CONTINUO PER LAM IN ATI PLASTICI COMPRESI I MULTI- 
STRATO, IN PRESSA FREDDA" 
A nome della dltta 

THERMO ENGINEERING SRL 2 9 6 EH. 2002 

di nazionalita italiana con sede a VERONA 

viaPOLON.,4, , Ml 2002 A 0 0 0 1 5 3 

a mezzo mandatario Dott. Ing. ITALO DI GIOVANNI dell'ufficio 
RRFVETTI DOTT. ING. DIGIOVANNI SC HMIEDT S.r.l. 
Via Aldrovandi 7-MILANO 
Depositata i! 

Con N. f . m 

I'invenzione concerna gli impianti per la produzione di laminati plastici con 

i 

lamine metalliche in specie per circuit! stampati compresi i multistat*. 
Sono noti i laminati plastici per circuiti stampati ottenuti associando con 
termo-pressione, in pacchetti, fogli di pre-preg e una lastra metallica su una 
o su entrambi le facce del prodotto. 
" Per aumentare la produttivita ed ottenere da una termopressa ad ogni cicio, 
una pluralita di laminati plastici, i pacchetti vengono associati, intervallati da 
lastre in acciaio di spianamento, in pile. 

Le pile mediante un caricatore automatico vengono inserite nei van piani 
d'una pressa multipiano idonea a creare contemporanemaente pressione e 
calore. 

Al termine del cicio, della durata di 60' - 90' con temperatura anche di 180° 
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e pressione sull'ordine dei 10 + 50 Kg./cm 2 , i vari pacchetti vengono estratti 
dalla pressa calda ed inseriti in una pressa fredda che prowede al ciclo di 
raffreddamento. 

Al termine uno scaricatore automatico prowede alFestrazione dei pacchi e 
5 ad awiarli su una linea di spacchettamento. 

Lo spacchettamento prevede la separazione dei laminati piastici dalle lastre 
di spianamento le quali vengono awiate ad una linea automatica di pulizia- 

lavaggio-asciugatura e quindi trasferite nel reparto confezione. 

f' 

Al termine del ciclo termico di durata di oltre 100' incluso II raffreddamento 
10 a 30 50°, si ottiene un prodotto compatto e rigido con i slngoli elementi in- 
timamente legati. 

E' chiaro che le presse adatte a tale produzione risultano complesse a cau- 
sa della molteplicite dei piani, della necessity di produrre al tempo stesso 
per conduzione, calore ,e pressione con cicli bein definiti e precisi, con tern- 
15 perature quanto piCi possibile uniformi nei van pacchetti della pila nono- 
stante che, owiamente, solo i pacchetti d'estremita risultano a contatto dei 
piastroni generatori di pressione e calore. 

La propagazione delle calorie dai piastroni scaldanti delle presse, ai vari 
pacchetti impilati e specialmente ai pacchetti sottostanti o sovrastanti ai 

20 pacchetti a contatto con detti piastroni, viene fortemente ostacolata dal ne- 
cessario attraversamento dei vari prepreg'che essendo costituiti da carte, 
tessuti di vetro, e materie plastiche, sono pessimi conduttori termici. 
Anche il raffreddamento di ogni pacchetto ai termine del ciclo risulta forte- 
mente ostacolato dalla compattezza della pila di pacchetti. 

25 La molteplicita dei piarii oltre a complicare fortemente la struttura della 
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pressa rende difficile sia il carico che lo scarico dei pacchetti. 
Per owiare a tali inconvenient! e stato scoperto da pochi anni dallo stesso / 
inventore; il riscaldamento endotermico dei pacchetti utilizzando come ge- ( 
neratore di calore le stesse lamine metalliche, in specie di rame, facenti 
5 parte d'ogni pacchetto, trasformate in resistenze elettriche mediante colle- 
gamento ad una adeguata fonte di corrente elettrica. 
Finito il ciclo di cottura di 40' - 60' si procede come nel metodo gia descrit- 
to. 

Tale procedimento da luogo a sensibili vantaggi in specie per la generazio- 
10 ne e la propagazione del calore, data la massima semplicita dei mezzi ne- 
cessari ma soprattutto per la eliminazione dei problem! presenti nelleattuali 
presse riscaldanti per ottenere in tempi brevi I'attraversamento del calore . 
dei pacchetti sino a quelli piu intemi della pila. 

II riscaldamento endotermico venendo generate in corrispondenza d'ogni 
15 pacchetto consents I'uniformita della temperatura in tutti i pacchetti in breve 
tempo e quindi cicli di produzione piu rapidi e prodotti migliori. 
Rimane pero I'inconveniente della composizione dei pacchetti in pile spe- 
cialmente tenendo presente che bisogna far passare un nastro di rame b di 
altro materiale ad alta conduttivita elettrica, a serpentina, tra I'uno e I'altro 
20 dei pacchetti formati dai fogli di prepreg. 

Tali composizione pud risultare specialmente in certi casi, complessa e ir- 
regolare tenendo anche presente le grandi dimension! dei .laminati nono- 
stante la necessita, per I'avanzamento della tecnica, di una sempre maggio- 
re precisione specie nel campo dei circuit! stampati e multistrato. 
25 Un altro problema risulta al momenta della scomposizione della pila dato 
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che e necessario prowedere al taglio ed alia rifilatura dei nastri di rame che 
collegano nelle pile un pacchetto all'altro . 

Da quanta precede e chiaro che in entrambi i procedimenti la pressa, che e 
la parte fondamentale data che fornisce la pressione ed il calore, viene a 
5 costituire quasi una parte secundaria sia in termini di costo che di tempo. 
II ritrovato in oggetto elimina gli inconvenient! descritti ed apporta altri note- 
voli vantaggi cosl come verra qui di seguito illustrato. 
Oggetto del ritrovato e un impianto continue per la produzione di laminati 
plastici compresi i multistrato, comprendente una pressa fredda con pia- 
10 strone inferiore fisso e piastrone superiore mobile. 

Sul piano superiore del piastrone inferiore delta pressa e predisposto un 
nastro metallico di supporto e di trascinamento allMnterno della pressa dei 
component! dei laminati plastici costituiti da nastri di pre-preg e di rame. j 
Tale nastro metallico si mantiene in contatto continuo con una coppiajdi 
15 elettrodi, rispettivamente disposti all'ingresso e all'usctta della pressa, ^^^jM 

circuito elettrico di un generatore di corrente elettrica di adeguata potenza. - - 

Pertanto al termine del trascinamento dei detti componenti dei laminati pla- 
stici airinterno della pressa, determinando la chiusura sia della pressa e sia 
di detto circuito elettrico, la frazione di detto- nastro metallico compreso tra i 
20 . due elettrodi, si comporta come resistenza elettrica generando il calore ne- 
cessario alia produzione dei laminati plastici. 

Mezzi motorizzati elettrici prowedono a svolgere il nastro metallico sopra 
indicato, da una bobina posta in corrispondenza dell'entrata della pressa ed .. 
a riawolgerlo in una bobina posta in corrispondenza dell'uscita dalla stessa. 
25 Vantaggiosamente il nastro metallico e d'alluminio. 
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I nastri di pre-preg e di rame vengono alimentati da bobine e traslano con 
I'ausilio di mezzi motorizzati elettrici. 

I component! dei laminati plastici comprendono un gruppo qui chiamato in- 
feriore, predisposto .scorrevolmente sopra II piano d'una struttura orizzon- 
tale collocata a monte della pressa pressocche alia quota del nastro metal- 
lic di deposito e trascinamento disposto airinterno della pressa stessa. 
Sulla frazione di tale gruppo inferiore predisposto sul piano della struttura 
orizzontaie, pud essere collocata su una o piu file, una pluralita di multi- 
strato. 

Un elaboratore elettronico di programmazione e di controllo coordina 
I'apertura e la chiusura della pressa, la traslazione airinterno della pressa 
del nastro metallico di deposito e trascinamento ed i mezzi motorizzati per 
la alimentazione dei component! dei laminati plastici, regolando i cicli di la- 
voro. 

Ultimata I'introduzione nella pressa dei component! del laminato compren- 
denti nel caso dei multistrato i multistrati stessi, e determinata la chiusura 
della pressa per I'inizio del ciclo, viene predisposta sul primo gruppo inferio- 
re di component! giacenti sul piano di deposito e scorrimento della struttura 
orizzontaie a monte della pressa, una nuova serie di multistrato. 
Al termine del ciclo con apertura della pressa, il nastro metallico di deposito 
e trascinamento prowede ad estrarre dalla pressa, i laminati prodotti e 
contemporaneamente a trasferire nella stessa la nuova frazione di compo- 
nent! preparata sul detto piano di deposito e scorrimento, con Tinizio di un 
nuovo ciclo di produzione. . 
Sono evidenti i vantaggi del ritrovato. 
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La produzione dei laminati awiene partendo da bobine di pre-preg e di na- 
stri metallici che non vengono tagliati. 

Vengono eliminate le lastre di spianamento separatrici e quindi i problemi 
conseguenti durante la formazione dei pacchetti dei componenti, e dopo la 
5 produzione, lo spacchettamento. la pulizia ed i vari trasferimenti di dette la- 
stre. 

Calcolando un tempo massimo del di ciclo di 10* (attualmente il laminato 
prodotto con impianto continuo presenta un ciclo di 5'), una pressa con su- 
perficie di pressatura di circa 5 mq 2 consente di ottenere 30 mq 2 /h di lami- 
10 nato. 

Mediante opportuni dispositivi e possibile controllare il flow che risultera 
perfettamente lineare e di non piii di 1 - 2 mm. lungo tutto il bordo del pro- 

. dotto. » 

Risulta quindi possibile usare pre-preg ad alto GEL-TIME e quindi molto li- 
15 quido col risultato di migliore uniformita di spessore e minori tensioni sui 
laminati. 

Lo scarto per il rifilo dei laminati si riduce notevolmente. 
Somministrando pressione e calore direttamente ad ogni laminato plastico 
si ottiene I'uniformita di riscaidamento e la massima precisione nello, spes- 
20 sore. 

La mano d'opera risulta drasticamente ridotta con costi d'esercizio e 
d'investimento molto minori che con i metodi attuali. 

Le caratteristiche e gli scopi del ritrovato risulteranno ancora piCi chiari dagli 
esempi d'attuazione che seguono corredati da figure schematiche . 
25 Fig. 1 ) L'impianto al termine di'un ciclo ed all'inizio di un nuovo ciclo, in vista 
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laterale 

Fig. 2) L'impianto idem come sopra, visto dall'alto 
L'impianto 10 comprende la pressa 11 con piastrone 12 fisso e piastrone 
mobile. 

5 Alle due estremita longitudinal! del piastrone fisso 12, sono predisposti gli 
elettrodi 30 e 31 coflegati mediante i cavi 32 e 33, al generatore 40 di cor- 
rente elettrica. 

All'interno della pressa pud scorrere sul piano 15 superiore del piastrone 
12, nel senso indicato dalle freccie, il nastro d'alluminio 20 sotto il tiro d'un 
10 riidtore non indicato per semplicita, passando attraversi cilindri di rinvio 21 e 
22, svolgendosi dalla bobina 25 ed awolgendosi alia bobina 26, mante- 
nendosi a contatto con la sommita degli elettrodi 30 e 31 . 
Su tale nastro d'alluminio e adagiato il nastro di rame 50 alimentato dalla 
bobina 51 attraverso il cilindro di rinvio 52. 
15 Pressocche alia quota di tale nastro di rame 50 interno alia pressa, e predi- 
sposta a monte della pressa stessa, una struttura con piano di scorrimento 
60 per una coppia di nastri di pre-preg 70 e 71 che si svolgono dalle bobine 
75 e 76 guidati dai rinvii cilindrici 72 e 73 in corrispondenza delle dette bo- 
bine e dal rinvio 74 in corrispondenza di detto piano di scorrimento 60. 
20 Nel caso che uno dei pre-preg delle bobine 75 o 76 arrivi alia fine, I'inizio 
della nuova bobina di pre-preg verra saldato mediante il dispositivo 78 a 
quella che non e finita consentendone il trascinamento. 
Pressocche a filo del piano inferiore del piastrone 13 mobile della pressa 
11, e predisposta una seconda coppia di .nastri di pre-preg 80 e 81 che si 
25 svolgono dalle bobine 82 e 83 guidati dai rinvii cilindrici 85 e 86 in corri- 




BREVETTI DOTT. ING. 
DIGIOVANNI SCHMIEDT S.RL. 



spondenza di dette bobine e da rinvio cilindrico 87 in corrispondenza del 
detto piano inferiore del piastrone 1 3. 

A tale coppia di nastri di pre-preg 80 e 81 viene associato un nastro di rame 
90 che si svolge dalla bobina 91 , guidato dai rinvii cilindrici 95 e 87. 
5 L'aderenza tra tali nastri 80, 81 e 90, e assicurata da un secondo dispositi- 
vo 100 di riscaldamento sostanzialmente eguale al dispositivo gia descritto 
78. 

Come gia chiarito, le figure illustrano Pimpianto con pressa aperta, al termi- 

ne d'un ciclo ed all'inizio di un nuovo ciclo. 
10 Nel ciclo terminate, la fase eorrispondente alia termo-pressione e quindi alia 

chiusura della pressa, ha determinato I'arresto del nastro 20 e di tutti gli 

altri nastri di pre-preg 70, 71 , 80, 81 e di rame 50, 90. 

Durante tale fase, sulla frazione della coppia di nastri di pre-preg 70 e 71 

disposta sul piano della struttura 60, sono stati depositati i multistrato 130 in 
15 , due file. 





L'inizio di un nuovo ciclo determina la rjpresa del movimento del nastro 20)% 
di tutti gli altri nastri e quindi Puscita dalla pressa dei multistrato 120 (stara^.: "|y 
pati seguendo i multistrati, come 110, gia stampati in un ciclo precede^^^^^/ 
determina il trascinamento all'interno della pressa stessa da parte dei nastri ^ 
20 di pre-preg 70, 71, dei multistrato 130 deposti sugli stessi durante il ciclo 
precedente. 

Tali multistrato 130 vengono a trovarsi inseriti tra la coppia di nastri di pre- 
preg 70-71 associata al nastro di rame 50 e la coppia* di nastri di pre-preg 
80 - 81 associata al nastro di rame 90. 
25 Si determina quindi sia la chiusura della pressa e sia attraverso gli eiettrodi 
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30, 31, del circuito elettrico del generatore 40 consentendo Pinizio di un 
nuovo ciclo di termo-pressione ed II deposito di nuovi multistrato sui nastri 
. di pre-preg 70 e 71 soppprtati dal piano della struttura 60 a monte della 
pressa. 

5 Al termine 'del ciclo la pressa si apre e I'impianto assume nuovamente 
I'assetto corrispondente a quello delle figure. 

Dato che il ritrovato in oggetto e stato descritto e rappresentato solamente a 
titolo di esempio indicativo e non limitativo e per la dimostrazione delle sue 
caratteristiche essenziali, si intende che potra subire numerose variants a 

10 seconda delle esigenze industrial!, commerciali ed altro, nonche includere 
altri sistemi a mezzi il tutto senza uscire dal suo ambito. 
Pertanto deve essere inteso che nella domanda di privativa sia compresa 
ogni equivalente applicazione dei concetti ed ogni equivalente prodotto at- 
tuato e/o operante secondo una o piu qualsiasi delle caratteristiche indicate 

15 nelle seguenti rivendicazioni. 




20 
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RIVENDICAZIONI 

1) Impianto continuo per la produzione di laminati plastici compresi i multi- 
strato, comprendente una pressa fredda con piastrone inferiore fisso e 
piastrone superiore mobile, 

5 caratterizzato da cid che sul piano superiore del piastrone inferiore della 
pressa e predisposto un nastro metallico di supporto e di trascinamento 
all'interno della pressa dei componenti dei laminati plastici costituiti da na- 
stri di pre-preg e di rame, mantenendosi in contatto continuo con una cop- 
pia di elettrodi, rispettiyamente disposti all'ingresso e all'uscita della pressa, 

10 del circuito elettrico di uh generatore di cortrente- elettrica di adeguata po- 
tenza, di modo che al termine del trascinamento dei detti componenti dei 
laminati plastici all'intemo della pressa, determinando la chiusura sia della 
pressa e sia di detto circuito elettrico, la frazione del detto nastro metallico 
compreso tra i due elettrodi si comporta come resistenza elettrica generan- 

15 do il calore necessario alio stampaggio. 

2) Impianto continuo come alia rivendicazione 1), 

caratterizzato da cid che mezzi motorizzati elettrici prowedono a svolgere il 
nastro metallico da un bobina posta in corrispondenza dell'entrata della 
pressa ed a riawolgerlo in una bobina posta in corrispondenza dell'uscita 
20 dalla stessa. 

3) Impianto continuo come alle rivendicazioni 1) e 2), 
caratterizzato da cid che il nastro metallico e d'alluminio. 

4) Impianto continuo come alia rivendicazione 1), 

caratterizzato da cid che i nastri di pre-preg e di rame vengono alimentati 
25 da bobine e traslano con I'ausilio dl mezzi motorizzati elettrici 
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5) Impianto continuo come alia rivendicazione 1), <C~^^A Uj 
caratterizzato da cid che i componenti dei laminati plastici comprendono un / 
gaippo qui chiamato inferiore, predisposto scorrevolmente sopra il piano / 
d'una struttura orizzontale collocata a monte della pressa pressocche alia 

5 " quota del nastro metallico di deposito e trascinamento disposto all'interno 
della pressa stessa. 

6) Impianto continuo come alia rivendicazione 5), 

caratterizzato da cid che sulla frazione del gruppo inferiore predisposto sul 
piano della struttura orizzontale, viene collocata su una o piu file, una plura- 
10 lita di multistrato. 

7) Impianto continuo come alle rivendicazioni 1), 2), 4) e 5), 
caratterizzato da cid che un elaboratore elettronico di programmazione e di 
controllo coordina I'apertura e la chiusura della pressa, la traslazione 
aH'interno della pressa del nastro metallico di deposito e trascinamento ed i 

15 mezzi.motorizzati per la alimentazione dei componenti dei laminati plastici, 
regolando i cicli di lavoro. 

8) Impianto continuo come alle rivendicazioni 1), 5) e 6), 
caratterizzato da cid che ultimata I'introduzione nella pressa dei componenti 
del laminato-comprendenti nel caso dei multistrato, i multistrati stessi, e 

20 determinata la chiusura della pressa per I'inizio del ciclo, viene predisposta 
sul primo gruppo inferiore di componenti disposti sul piano di deposito e 
scorrimento della struttura orizzontale a monte della pressa, una nuova se- 
rie di multistrato e da cid che al termine del ciclo con apertura della pressa, 
il nastro metallico di deposito e trascinamento prowede ad estrarre 

25 dall'uscita della pressa, i laminati prodotti e contemporaneamente ad intra- 
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durre dall'entrata della pressa la nuova frazione di componenti, e quindi dei \ /\> 
multistrato deposti su tali componenti con I'inizio di un nuovo ciclo. . ^ — S J 




10 




15 



20 




25 



This Page is Inserted by IFW Indexing and Scanning 
Operations and is not part of the Official Record 



Defective images within this document are accurate representations of the original 
documents submitted by the applicant. 

Defects in the images include but are not limited to the items checked: 

□ BLACK BORDERS 

□ IMAGE CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

□ FADED TEXT OR DRAWING 



□ SKEWED/SLANTED IMAGES 

□ COLOR OR BLACK AND WHITE PHOTOGRAPHS 

□ GRAY SCALE DOCUMENTS 

^ LINES OR MARKS ON ORIGINAL DOCUMENT 

□ REFERENCE(S) OR EXHIBIT(S) SUBMITTED ARE POOR QUALITY 

□ OTHER: : 

IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 
As rescanning these documents will not correct the image 
problems checked, please do not report these problems to 
the IFW Image Problem Mailbox. 



BEST AVAILABLE IMAGES 




BLURRED OR ILLEGIBLE TEXT OR DRAWING 



